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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(S) Verfahren zum Walzen von rmgformigen Werkstucken 

@ Beim Walzen von ringformigen Werkstucken, wobei 
das Aullenprofit des Werkstuckes mit einer Profilwaize 
und das Innenprofil mit einer zustellbaren Dornwalze fer- 
tiggestellt wird, besteht die Aufgabe, zietgerichtet den 
axialen und tangenttalen Materialflu&zu beetnflussen. 
Erfindungsgemaf^ wird die Aufgabe dadurch gelost, dafS 
das Ringwalzverfahren in mindestens zwei Walzschritten 
ablauft, bei dem in einem ersten Arbeitsschrttt bei einem 
Rtngrohling (4) ein vorwiegend axialer MaterialfluS unter 
Einsatz der Profilwaize (1) und von wenigstens zwei wei- 
teren Aul^enwalzen (6) erzeugt und in einem zwelten Ar- 
beitsschritt unter Venwendung der Dornwalze (3) und der 
Profilwaize {^) ein vonwiegend tangenttaler MaterialflulS 
bis zum Erreichen der vorgesehenen Profiltiefe und des 
gewunschten Au&endurchmessers erzeugt wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von 
ringformigen Werkstucken durch Walzen, wobei das Au- 
Benprofil des Werkstiickes mit einer Profilwalze und das In- 5 
nenprofil mit zustellbaren Dom walzen fertiggestellt wird. 

Zum Herstellen von Ringen sind gemafi DE-Patentschrift 
25 33 486 Ringwalzmaschinen bekannt, bei denen ein zylin- 
drischer Ringrohling auf einem Dom angeordnet und zwi- 
schen zwei parallelachsig angeordneten Formwalzen sowie ip 
zwei diametral dazu vorgesehenen Steuerwalzen umgeformt 
wird. Bei dieser Walzanordnung wird vorwiegend ein 
axialer MaterialfluB des Werkstoffes erzeugt. Ein vorwie- 
gend axialer MaterialfluB ohne eine wesentliche Aufweitung 
des AuBendurchmesser des Ringes wird desgleichen durch 15 
eine Profilwalzmaschine gemaB DE 15 25 291 erzielt, bei 
welcher der Ringrohling in einem zwischen der Profilwalze 
und dem Dom gebildeten Kaliber eingeschlossen ist. \br- 
teilhaft bei diesen Verfahren ist, daB verh^tnism^ig tiefe 
Profile heigestellt werden konnen. 20 

Bei der Fertigung von ringformigen Werkstiicken setzt 
sich in der Praxis jedoch zunehmend das Tangentialwalzen 
durch, bei dem ein Ringrohling in einem Aufweitungspro- 
zeB zwischen einer Domwalze als Innenwerkzeug und einer 
Profilwalze als AuBenwerkzeug durch eine umlaufende Pla- 25 
stifizierung der Ringwandung frei aufgeweitet und profiliert 
wird. Dabei sind neben einer Materialeinsparung durch den 
Aufwei^rozeB in der ProzeBkette bis zu 30% Einsparungen 
an Arbeitszeit eneichbar. Dariiber binaus wird unter ande- 
rem durch die beim Kaitwalzen entstehende Kaltverfesti- 30 
gung eine Verbesserung der Materialeigenschaften erzielt. 
Limitierend fur den Einsatz dieses Verfahrens wirict jedoch, 
daB der axiale und tangentiale MaterialfluB, der sich in Ab- 
hangigkeit der Form der Profilwalze und der Domwalze, des 
Materials sowie der Wandstarke ergibt, sich nur unwesent- 35 
lich steuem laBt. Unter Umstanden kann der Sachverhalt 
eintreten, daB Ringe beim Erreichen des gewunschten Au- 
Bendurchmessers nicht voUstandig mit der vorgeschriebe- 
nen Profiltiefe ausgebildet sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren zu schaSen, 40 
bei dem zielgerichtet der axiale und tangentiale MaterialfluB 
beeinfluBt werden kann. Diese Aufgabe wird erfindungsge- 
maB durch ein in mindestens zwei Walzschritten ablaufen- 
des Profilwalzverfahren gelost, bei dem in einem ersten Ar- 
beitsschritt bei einem Rohling ein vorwiegend axialer Mate- 45 
rialfluB unter Einsatz der Profilwalze und wenigstens zwei 
weiteren Aufienwalzen bewirkt und in einem zweiten Ar- 
beitsschritt unter Verwendung der Domwalze und der Profil- 
walze ein vorwiegend tangentialer MaterialfluB bis zum Er- 
reichen der vorgesehenen Profiltiefe und des gewunschten 50 
AuBendurchmessers erzeugt wird. 

Der Nutzen des erfindungsgemaBen Verfahrens liegt in 
der Kombination der Vorteile des Tangentialringwalzens mit 
dem Axialringwalzen. Es konnen Ringe mit wesentlich tie- 
feren Profilen aufgeweitet werden. Unter Bezugnahme auf 55 
die Zeichnungen wird an einem Ausftihrungsbeispiel die Er- 
findung noch naher eriautert. Es zeigt: 

Fig. 1 eine Ringwalzmaschine zur Herstellung eines Rin- 
ges mit einer Walzanordnung zum Erzeugen von tiberwie- 
gend axialem MaterialfluB und 60 

Fig. 2 eine Ringwalzmaschine zum Qrzeugen von iiber- 
wiegend tangentialem MaterialfluB in schematischer Dar- 
stellung. 

Bei den in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ringwalzma- 
schinen ist eine Profilwalze 1 drehbar gelagert. In Fig. 1 sind 65 
zwei zusatzliche AuBenwalzen 6 vorgesehen, die gegeniiber 
der Profilwalze 1 mit einem Schlitten 7 zustellbar sind. Ein 
Ringrohling 5 wird im Arbeitsraum der Ringwalzmaschine 
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positioniert und mit dem AuBenwalzen 6 mit Hilfe des 
Schlittens 7 gegen die Profilwalze 1 zugestellt. Dabei wird 
der Ringrohling 5 in Drehung versetzt und in einem ersten 
Arbeitsschritt das Profil der AuBenwalzen 6 und das der Pro- 
filwalze 1 am Umfang eingewalzt. 

Nachfolgend wird der nach Fig. 1 vorgeformte Ringroh- 
ling 5 mit einer in Fig. 2 dargestellten Walzanordnung mit 
Domwalze 3 welter beaibeitet. Die Domwalze 3 wird in den 
Ringrohling 5 eingefahren und durch die auf dem Walz- 
schlitten 2 montierten Stiitzwalzen 4 unter Verringerung des 
Walzspaites gegen die rotierende Profilwalze 1 gepreBt. Der 
vorgeformte Ringrohling 5 wird zwischen der Profilwalze 1 
und der Domwalze 3 plastifiziert, wobei ein vorwiegend 
tangentialer MaterialfluB eintritt, der nach entsprechender 
Anzahl von OberroUungen den Ring in die Kontur der Dom- 
walze 3 und der Profilwalze 1 formt und zugleich auf den 
gewunschten Durchmesser aufweitet. Bei VergroBemng des 
AuBendurchmessers des Ringes wird der Schlitten 7 mit den 
AuBenwalzen 6 nach unten gedriickt. Die Position des 
Schlittens 7 wird erfaBt und zur Steuerung und Beendigung 
des Aufweitprozesses benutzt. Nach Beendigung des Auf- 
weitprozesses wird der Walzschlitten 2 zuriickgefahren, wo- 
durch sich die Domwalze 3 auBerhalb des Eingriffsbereichs 
befindet, Danach kann der Ring entladen oder wiederholt 
entsprechend Fig. 1 nur mit den AuBenwalzen 6 bearbeitet 
werden. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von ringformigen Werk- 
stiicken durch Walzen, wobei das AuBenprofil des 
Werkstuckes mit einer Profilwalze und das Innenprofil 
mit einer Domwalze fertiggestellt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Ringwalzverfahren in minde- 
stens zwei Walzschritten ablauft, bei dem in einem er- 
sten Arbeitsschritt bei einem Ringrohling (4) ein vor- 
wiegend axialer MaterialfluB unter Einsatz der Profil- 
walze (1) und von wenigstens zwei weiteren AuBen- 
walzen (6) erzeugt und in einem zweiten Arbeitsschritt 
unter Verwendung der Domwalze (3) und der Profil- 
walze (1) ein vorwiegend tangentialer MaterialfluB bis 
zum Erreichen der vorgesehenen Profiltiefe und des ge- 
wiinschten AuBendurchmessers erzeugt wird. 

2. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Walzschritte in beliebiger Reihenfolge 
durchgefiihrt werden. 

3. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeicb- 
net, dafi die Walzschritte sich zeitlich iiberdecken. 
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